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(54 ) Verfahren zum Herstel.sn elner FahrzeuglnnenraumverKleidung sowie 
FahrzcuginnenraumverWeidung 

f57 \ Eln Verfahren zum Heretellan einer sehr gut 
Liabsorbierenden und zudem lundurchlasslgen 
Fanrzeuginnenraumvarkleldung, insbesonrtere elnea 
Dachhlmmete.lrtdurohtolgandeSohrlttegekennieich- 

net: 

a) eln zwlschenprodukt aus einer innenseitigen Da- 
korschicht (10) und einer rucksettig an ate angran- 
zenden Sperrechlcht (12) aus onenzelllgem 
Schaum wird hergesteltl, und 

b) das Zwischenprodukt wW ruekseitlg hinter- 
schSumt. 

wobei die Sperrachlcht (12) so ausgebildet ist, daB 
bei derHlnteraohaumung aul die Sperrschfcht (12) auf- 
gebrachter Kunststeff die Sperrschieht (12) zur Dekor- 
schicht (10) hin njchl durehdringt. 
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Beschreibung 

[O0O11 Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen einer FahrzeuglnnenraumverkJeidung. iisbe- 
sondere elnes Dachhimmels. Dariiber hinaus betrifft die * 
Erflndung eine dutch das erflndungsgemaBe Verfahren 
hergesteifteFahrzeuginnenraumverkleidung. 
[0002] lm Stand der Tech nlk werden Fahrzeuglnnen- 
raumverkleidungen Oblicheiweise folgendermaflen her- 
gestellt Eina Dekorschicht, Insbesondere em Texhl, 
wlrd rflckseitig kaschlert. indem elne weiche Kuiuststoff- 
schicht aufgetragen wird. Dies soil dem spateren Fahr- 
zeuginnenraumverWeldungsteil elnen eogenannten 
SoWouch, also eine hftherwertige Haptik geben. Ruck- 
seltig wlrd auf die weiche Schicht eine sogenannte « 
Sperrfolle aufgeklebt Das so entstandene Zwlschen- 
produkt wlrd dann mit PU-Material hlmerschaumt, wo- 
bsi die Sperrfolle verhlndert, dal3 f lOssiges PU-Matenal 
in die weiche Kunststoffschicht und In die Textilsehicht 
eindrlngt und slch von auBen abzelchnat. An Fahrzeu- *° 
ginnenraumverkleidungsteile warden zunehmend ho- 
ne re Anspruche gerade beiOgllch Schallabsorpttons- 
vermogen gestellt An der Sperrfolie kann derSchall teil- 
welse reflektieren. 

[0003] Die Erflndung schafft ein Verfahren rum Her- 
stallen einer FahrzeuginnenraumvBrkleidung, das sehr 
einfach durchgefuhrt werden kann. Die erfindungsge- 
maBe Fahrzeuglnnenraumverkleidung zelchnet sich 
zudem dureh einen einfachen Aufbau, ein gesteigertes 
SchallabsorptionsverrnOgen sowie eine Luftdurcnlas- » 
slgkeit aus. Fernet 1st die Qualitfitsanmutung der einer 
Fahrzeuglnnenraumverkleidung nach dem oben ge- 
nannten Stand der Technlk zumindest ebenburtig. 
1,0004] Das erflndungsgemaBe Verfahren ist durch 
folgende Sohritte gezelchnet: 

a) ein Zwischenptodukt aii6 einet innenseitigen De- 
korschicht und einer vorzugsweise unmittelbar 
ruckseitig an sie angrenzenden Sperrschicht aus 
offenzelligem Schaum wlrd hergestellt, und * 

b) das ZwteohBnprodukt wird tfJckaeibg hlnter- 
schaumt, 



wobel die Sperrschtehk so ausgeblldet ist, daB bei « 
dsr Hinterschaumung aut die Sperrechicht aufgebrach- 
tat Kunststoff die Sperrschlcht zur Dekorschicht hm 
nlchtdunchdringt. 
[0005] Beim erfindungsgemaBen Verfahren witd die 
Spetifolie komplett weggelassen. so daB Schall bis in 
die dicke Schicht, die dutch Hinterschaumung herge- 
stellt Wird, dringen kann. Das Verkleldungsteil hatsomlt 
ein greBeres Schallabsorpilonsvermogen. Die Sperr- 
wirkung wlrd dureh die Sperrschjcht aus offenzelligem 
Kunststoff gebildet. Dlese Sperrschlcht hat eomit eine « 
OcppelfQnktion. denn sie ist weich und glbt der Innen- 
raumvetkleidung den gewunschten Softtouch, und sie 
vemindert. daB das flOssige Kunststoffmsterial bis zur 



Dekorschicht gelangt. Eine weiche Zwischensehicht 
-wischen dem -flatten" Dekormaterial und dsr Sperr- 
schicht entfallt ersatzlos. 

0006] Aus der DE 34 30 775 C2 ist zwar ein schall- 
Asorbierender, in Fahrzeugen verwendbarer Teppich 
jekannt, der eine Schicht aus offenzelligem Kunststoff 
aufwelst. Hier 1st jedoch die offenzellige Schicht nicht 
als Sperrschlcht ausgefuhrt. Vielmehr grenzt eine eoge- 
nannte schwerechicht an die Schicht aus offenzelligem 
Schaum an. die erst die Sperrf unktlon Obemehmen soil. 
[0007] Die Verblndung der Dekorschicht mit der 
Sperrschicht kann z.B. dureh Verkleben der beiden 
Schichten erfolgen. 

raooaj Das Zwischenptodukt kann gemaB des ettm- 
dungsgemaBen Verfabrens beispielsweise dureh Ka- 
schieren hergestellt werden. 
[0009] Optional kann riickse'rtig In die dutch Hinter- 
schaumen hergestellte Schicht eine Fasermatte, z.B. e.- 
ne Glasfaseimatte oder Matte aus Naturfasern, beim 
Hlnterschaumeneingebettet werden. 
[0010] Die Fasermatte kann aber rflckseitig auf die 
dureh Hintersehaumen hergestellte Schicht aufge- 
bracht werclen, wobel Ober die Fasermatte das Verklei- 
dungstell am Fahtzeug befestigt werden kann. 
[0011] FOr die Hinterschaumung wird vorzugsweise 
PU-MaterlalvcrwendeL 

[001 2] Als Dekorachicht kommen insbesondere Sloir 
fTextllgewebe) und Kunstleder In Frage, wobei das 
Kunstleder eberluftdurchlaseig ausgefOhrt istunddamlt 
die Gefahrbestunde, daB sleh bel ruckseitigem Kontakt 
mttflussigem PU-Material dieses vorderseitig. also zum 
Fahrzeuglnnenraum. abzelchnet. Das Kunstleder ist 
beispielsweise ein mit lochem versehenes Glattleder 
Oder kOnstliehes WlWIeder. _ 
[0013] Die Erfindung betrifft daruber hinaus, wie be- 
reits erwahnt, elne Fahrzeuglnnenraumverkleidung, 
Insbesondere einen Dachhlmmel, der dutch das erfln- 
dungsgemaBe Verfahren hergestellt ist. und omen 
Schichtaufbau, von der Innenselte aus beginnend, aus 
einer Dekorschicht, einer sich unmittelbar daran an- 
schneBenden Sperrechicht aus offenzelligem Schaum 
und einer sich wiederum vorzugsweise unmiitelbar an- 
schlieBenden, durch Hintersehaumen hergestellten 
Kunststoffschicht hat und der ohne elne Sperrfolle aus- 

kommt, . 
T001 A] Weltere Morkmala und Vortelle der Erf indung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und 
aus den Zeichnungen. In den Zelchnungen zelgen: 



Figur 1 elne Querechnltteanslcht durch einen Ab- 
schniU einer erfindungsgemaBen Fahrzeuglnnen- 
raumverkleidung in Form elnee pachhimmels. 

Flgur 2 elne vergroBerte Anslcht des in der Innen- 
raumverkleidung verwendeten Sperrechicht und 

Figur 3 elne Querschnlttsanslcht durch eine Fahr- 
ieuginnenraumverkleldung gemaB einer zweiten 
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[0015] In Figur 1 ist eine Fahrzeuginnenraumverkler- 
dung In Form eines Dachhlmmels alsTeil elnes gesam- 
ten Dachmoduls abschnittsweise Im Schnlttdargestellt. 
Die FatirzeuginnGnraumverkleidungletgroBflachlg aus- 
gefuhrt und Cber nahezu die gesamte oder die gesamte 
Flache wie in dem Ausscfmltt dargestellt aufgebaut 
Zum Fahrzeuginnenraum hln ist nur die aus luftdurch- 
lassigem Stoff oder luftdurchlassigem Kunstleder gebil- 
dete Dekorschicht 10 sichtbar. ROckseUigschlieBtsicri 
unmittelbar an die Dekorschicht eine Sperrschlcht 12 
aus offenzelligem Schaum an. Ruckseitig sctilieGt slch 
wiederum unmittelbar an die Sperrschlcht 12 eine 
Schlcht 14 an, welche aus PU-Wlaterial besteht und 
durch Hinterschaumung auf die Sperrschlcht 12 aufge- 
brachtist 

[001 6] Die in Figur 2 dargesteltre mikroskopische Ver- 
graBerung der Sperrschlcht 12 zeigt die offenzellige 
Ausfuhrung dieser Schaumstoffschicht. 
[00171 Das Vertahren zum Herstellen der Fahrzeugin- 
nenraumverkMdung wlrd 1m folgenden beschrieben. 
Zuerst werdert Dekorschicht 10 und Sperrschicht 12 
miteinandar zur Blldung elnes Zwlschenprodukts ver- 
bunden, was durch Kaschieren oder Verkleben erfolgen 
kann. AnschlieBend wlrd dieses Zwischenprodukt in ei- 
ne Schaumform eingelegt, und ruckseitig wlrd flusslges 
PU-Materlal zur Hinterschaumung des Zwtschenpro- 
dukts eingebracht. 

[0018] Die Dicke der Sperrschicht 12, dieZeilengroBe 
und die Offnungen in den Zellen sind so gewfihlt, daB 
kein flOssiges PU-Material beim Hintersch admen die 
Spenschicht 1 2 komplett durchdrlngt und bis zur Dekor- 
schicht 10 geiangt und so keine Gefahr besteht, daB 
slch das PU-Materlal an der AuBenseite der Dekor- 
echichtioabzeichnet. 

[001 9] Da keine Sperrfolle vorhanden ist und die ge- 
samte Innenraumverkleidung insgesamt luftdurehlasslg 
ausgebildeT 1st, zelchnetslch die InnenraumverMetdung 
durch ein hohes Schallabsorptlonsvermogen aus. Die 
dargestellten Pfellesollen auftreffende und teilweise re- 
llekrlerte Schallwellen symbollsieren. 
[0020] Die Sperrschlcht 12 ist dariiber hinaus welch 
und flexibel ausgcfOhrt, so da3 eine angenehme Haptik 
(Softtouch) erreichtwird. Ein zusatzliches Kaschieren 
wird hlermit Qberfldssig. 

[0021] Die Ausfuhrungsform nach Figur 3 entspricht 
In inrem Aufbau sowie in ihrem Herstellungsverfahren 
weitgehend der gerade erlauterten, so daO fur gleiche 
Schlchten die bereits eingefQhrten Bezugszelchen ver- 
wendet warden, 

10022] Ruckseitig ist bel dieser Ausfuhrungsform ]e- 
doch zur Erhohung der Stabllitat und zum erielchterten 
Anbringen an ein angrenzendes Fahrzeugtell (z.B. den 
Rest des Dachmoduls) eine Fasermatte 1 6 vorgesehen. 
Diese Fasermatte 18 wlrd entweder ruckseitig auf der 
durch Hinterschaumung hergestellten Schicht 14 bete- 
stlgtoder mit In dia Schaumform gelegl und damit in den 



Schaum eingebettet. 

[0023] Ahernativ kann die Fasermatte 1 6 auch entfal- 
len und anstatt dessen Fasern, Insbesondera Glasfa- 
sem, in die Schicht 14 beim Schaumprozess elnge- 

5 bracht werden, belspielswel6e In sogonannten LFI-Ver- 
fahren {Long-Fib re-lnjeciion). In dlesem Fall sollte die 
Sperrschicht 12 auch darauf ausgelegtsein. ein Durch- 
dringen der elngeschossenen Fasern zur Dekorcchicht 
10 hln zu verhlndern. 

10 [0024J Es kann neben einer G lasfasermatte naturtlch 
auch eine Naturfasermatte Oder eine andere Kunstfa- 
sermatte vorgesehen seln. 

[0025] In die Schlcht 14 kann auch ein soganannter 
Abstandshalter 18 elngebeitet sein, der dazu dient, die 
>5 Fasermatte 1 6 und die Sperrschicht 1 2 definiert w be- 
abstanden, wenn die Schlcht 14 ausgehlldet wlrd. Der 
Abstandshalter 1B weist 

[0026] In Figur 3 1st der Abstandshalter 18 lediglich 
schematise durch eine doppelte Welientlnie darge- 
20 stellt. Der Abstandshalter 1 8 kann zum Beisplel aus ei- 
ner Kunststoffmatte bestehen, deren eehr offene Zell- 
struktur ein unregelm&Biges Raumgltterausblldet, wel- 
ches Im Aussehen elnemosteoporosen Knochengewe- 
be flhnelt. Vorcugsweise handell es slch bel dem Ar> 

6 standshalter 18 urn einen unter Stickstoffbeaufschla- 
gung aufgeschaumten pU-Polyester, dernach dem Auf- 
schfiumen eine geringe Rohdichte von ca. 20 kg/m s , ei- 
ne Stauchhfirte von ungefahr20 kPa, eine Zellenanzahl 
'von ca. 19 Zellen pro cm*, eine Zugfestigkert von etwa 

30 230 kPa und eine Bruchdehnung von ungefahr70% auf- 

P027] Nach dem Herstellen des Zwlschenprodukts 
warden Zwlschenprodukt, Abstandshalter 1B und Fa- 
sermatte 16 in die Schaumform eingelegt und dann po- 

35 sitioniert. rt , 

[0028] Dlese Positioning kann zum Belspie! In der 
oberen Formhalfteund mlttels elnes Spannrahmens er- 
folgen, so daB sich die Sperrschicht 14 auf der der un- 
teren Formhalfte zugewandten Seite der oberen Form- 
40 p&lfte beflndst. Sodann wird die In einem Mischkopf 
durchmtechte, wasserfihnliche flussfge PU-Kunststoff- 
masse auf die Fasermatte 1 6 aufgetragen. Die flussige 
Kunststoffmasse durchtrankt sofort die Fasermatte 16 
und den Abstandshalter 18 und geiangt in umittelbaren 
4S Kontakt mlt der Sperrschicht 12, in die sie teilweise ein- 
drlngt AnschlieBend wird die obere Formhalfte der 
Schaumform auf die untere Formhalfte gelegt und d«e 
Schfiumformdichtgeschlossen.DerAbstandshaJterIB 

sorgt auf grund seiner elastlschen Eigenschaften m Ver- 
so bindung mlt den VerdrSingungskraften des auftreiben- 
den Kunststoffschaums dafur, dal3 slch die gegcbenerv 
falls strukturierten Oberflachen der Formhaiften abbil- 
den Nach Verstreichen einer gewlssen Reaktlonszelt 
wlrd die Schaumform geoffnet und die im Ergebnis «n- 
55 stOckige Fahrzeuglnnenraumverkleidung aus der 
Schaumform herausgenommen. 
[0029] Wis gerade ertautert ist es wlchtig. daB der 
flOesigo Kunststoff ohne Probleme den Abstandshalter 
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18 durchdringen kann, so daB betm Hinterechaumpro- 
zeB der fur die Schicht 1 4 hergestellte Schaum elne Ver- 
bindung zwlschen der Sperrschlcht 12, der Fasermatte 
16 und dem Abstandshalter 1B herbeimhrt. 
[0030] Zur vereinfachten Montage der Fahrzeugm- 
nenraumverklsidung k6nnen BefestigungsmittQl 20 
(zum Beisplel Rastelemente, Osen, Haken etc) beim 
Schaumen in die Schicht 14 eingebettet werden. 



Patentansprilche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Fahrzeuginnen- 
raumverkleldung, insbesondere eines Dachhinv 
mels, gekennzeichnet durch lolgende Schriite: 

a) ein Zwischenproduktaus einer Innenseitigen 
Dekorschlcht (10) und einer ruckseitlg an sie 
angrenzenden Sperrschlcht (12) aus offenzel- 
ligem Schaum wird hergestellt. und 

b) das Zwisehenprodukt wlrd rOckseitig hlrrter- 
schaumt, 

wgbel die Sperrschlcht (1 2) so ausgebildet 1st, 
dafl bel der Hinterschaumung auf die Sperrschlcht 
(12) aufgebrachter Kunststolf die Sperrschlcht (12) 
zur Dekorschlcht (10) hin nfcht durchdringt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB Sperr- und Dekorschicht (12, 10) 
mlteinander verklebt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Zwisehenprodukt durch 
Kaschieren hergestellt wlrd. 

4 Verfahren nach elnem dervorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ruckseitlg auf 
oder in die durch Hinterschaumen hergestellte 
Schicht (14) eine Fasermatte (1 6) aufgebracht bzw. 
eingabettet wird. 

5. Verfahren nach einem dervorhergehencten Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Hinter- 
schaumung der flusslge Kunstetoff unmittelbar auf 
die Sperrschlcht (12) aufgebracht wird und mil Ihr 
in Komakt kommt. 

6. Verfahren nach elnem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB Fasern, ins- 
besondere Glasfasern, belm Hinterschaumen eln- 
gebracht und in der entstehenden Schicht (U) ver- 
tellt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB PU-Materiai 
fur die Hinterechaumung verwendet wird. 



fi. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB Stoff Oder 
Kunstleder als Dekorschlcht (10) verwendet wird. 

5 9. Verfahrennach einem dervortiergehendenAnepru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Sperr- 
schicht (12) luftdurchlassig ist. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
10 che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fahrzeu- 

glnnenraumverkleidung luftdurchlassig isL 

11. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspnl- 
che, dadurch gekennzeichnet daB in der durch 

is Hinterschaumen hergesteliten Schicht eln vorge- 
fertigter Abstandshalter (1a) eingebettet wird. 

12. Verfahren nach elnem dervorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in die durch 

20 Hinterschaumen hergestellte Schicht (14) ein vor* 
gefertigtes Befestlgungsmrttel (20) eingebettet 
wird. 

13. Fahrzeuginnenraumverkleldung, hergestellt durch 
25 das Verfahren nach elnem dervorhergehenden An- 

spruche. 
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